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) Die Erflndung betrifft ein Verfahren zum Trennen von 
Materialgemischen nach der Sorte, bei dem die zu eortieren- 
den Telle elner Me&station zur Erkennung unterschiedllcher 
Materiallen und anschlleBend elner Sortiervomchtung zur 
Sortterung In unterschiedliche Fraktionen zugefuhrt werden. 
ErfindungsgemBft werden die zu sortierenden Materiallen 
auf eine vorgegebene maxtmale GrdSe zerkleinert und 
anschtie&end der Sortiervorrichtung zugefuhrt und dort 
etnzeln erf aftt. Vorzugawetee werden die zerkleinerten Mate- 
riallen der Sortiervorrichtung getrennt und parallel zugefQhrt 
und vor dieser gegl&tet Das Verfahren ermdglicht es, 
unterschledllch grofte Telle sortenretn zu trennen. Soiche 
Telle aus Kunetstoff wurden bisher nur grob tortiert und als 
Kunststoffgemisch welterverwertet. Solche Gemteche konn- 
ten aber nur Ausgangsprodukte fur "Alternative Produkte 
auf qualitativ niedrigem Niveau sein, die als Ersatz fQr Holz 
oder Bet n inges tzt wurden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Trcnnen 
v n Materialgeraischen nach dem Oberbegriff des An- 
spruchs 1 sowie eine Vorrichtung zur DurchfOhrung des 
Verfahrens. 

Es sind Verfahren und Vorrichtungen zur Trennung 
unterschiedlicher Kunststoffe bekannt, bei denen die 
Kunststoffteile einzeln einer MeBeinrichtung zugefuhrt 
und anschlieBend abh&ngig von der erkannten Kunst- 
stof fsorte in verschiedenen Behaltern abgelegt werden. 

Aus der WO 92/16312 sind ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zur Sortierung von Kunststoff gegenst&n- 
den bekannt, bei dem die in Form von Ballen zusam- 
mengepreBten Kunststof fgegenstande zun&chst verein- 
zeh werden und nach der Abtrennung von nicht ver- 
wertbaren Materialien Qber Fdrderbfinder einzeln wei- 
tergeleitet werden. Die einzelnen GegenstSnde werden 
anschlieBend an einer optischen MeBeinrichtung vor- 
beigefiihrt und entsprechend der erkannten unter- 
schiedlichen Kunststoffsorte unterschiedlichen Behal- 
tern zugefuhrt 

Der Nachteil bei dieser Sortierung ist, daB die Materi- 
alteile etwa die gleiche GrdBe aufweisen mOssen. Es 
werden deshalb auch vornehmlich Flaschen aus Kunst- 
stoff sortiert. Die fur die Kunststofferkennung notwen- 
dige Vereinzelung der Teile erfolgt mittels Fdrderban- 
dern ohne besondere Fuhrungen fur die Vereinzelung, 
Dadurch ist nicht gewahrleistet, dafi jeweils nur ein Teil 
von der MeBeinrichtung erfaBt wird, so daB es zu Fehl- 
messungen und damit Fehlsortierungen kommen kann. 

Weiterhin ist eine Sortieranlage fttr Kunststoffhohl- 
kdrper bekannt ("Criterion", Binder + Co AG, Gleis- 
dorf, Osterreich), die eine Vereinzelungsvorrichtung 
aufweist, bei der die Hohlk6rper auf rotierende, kaska- 
denartig angeordnete Teller auf gebracht werden. Unter 
Einwirkung der Fliehkraft werden diese gegen einen 
erhdhten feststehenden Rand bewegt, der den Teller 
nur auf einem Teil seines Umfangs umgibt. Bei Drehung 
des Tellers werden die Hohlkdrper an diesem Rand ent- 
lang bewegt, bis sie am Ende des Randes infolge der 
Fliehkraft auf einen Sortierteller bewegt werden, der 
den Vereinzelungsteiler umgibt. 

Auch bei dieser Vorrichtung laBt sich nicht mit Si- 
cherheit eine Vereinzelung gewShrleisten, denn nach- 
einander auf die Teller aufgebrachte Hohlkdrper k6n- 
nen bei unterschiedlicher Masse durch Einwirkung der 
Fliehkraft durchaus dicht nebeneinanderiiegen, so daB 
nicht jedes Teil einzeln die MeBstation durchl&uft Diese 
Vorrichtung setzt deshalb voraus, daB die Hohlkdrper 
die gleiche Masse aufweisen, was aber in der Praxis eine 
komplizierte Vorsortierung erfordert 

Mit den bekannten Verfahren und Vorrichtungen ist 
es nicht mdglich, Teile, insbesondere Kunststoffteile, un- 
terschiedlicher GrdBe und Form, wie sie z. B. im Auto- 
mobflbau verwendet werden, sortenrein zu trennen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Material- 
teile unterschiedlicher GrdBe und insbesondere grob 
nach der Materialart, wie Kunststoff oder Aluminium, 
vorsortierte Teile nach Materialsorten zu sorti rea 

ErfindungsgemaB wird das entsprechend den kenn- 
zeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 erreicht 

Bei einem Verfahren zum Sortieren von Materialge- 
mischen, bei dem die zu sortierenden Teile einer MeB- 
stati n zur Erkennung unterschiedlicher Materialien 
und anschlieBend einer Sortierv rrichtung zur Sortie- 
rung in unterschiedliche Fraktionen zugefuhrt werden, 
ist erfindungsgem&B vorgesehen, daB die zu sortieren- 
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den Materialien auf eine vorgegebene maximale Gr5Be 
zerkleinert und anschlieBend der Sortiervorrichtung zu- 
gefuhrt und dort einzeln mit mechanischen Mitteln er- 
faBt werden. Vorzugsweis werden die zu sortierenden 
5 Materialien der Sortiervorrichtung getrennt, parallel 
zugefuhrt 

Bei diesem Verfahren werden die unterschiedlich gro- 
Ben Materialteile auf eine maximale Gr6Be zerkleinert 
Das Verfahren ermdglicht es, unterschiedlich groBe Tei- 
io le sortenrein zu trennen. Solche Teile aus Kunststoff 
wurden bisher nur grob sortiert und als Kunstoffge- 
misch weiterverwertet Solche Gemische konnten aber 
nur Ausgangsprodukte fQr "Alternative Produkte* auf 
qualitativ niedrigem Niveau sein, die als Ersatz fur Holz 
is oder Beton eingesetzt wurden. Die sortenreine Tren- 
nung unterschiedlich groBer Teile erhdht den Anteil an 
sortenreinen Kunststoffabfillen betrSchtlich. 

Dieses Verfahren beschrankt sich aber nicht nur auf 
Kunststoffteile sondera gestattet auch die Trennung an- 
20 derer Materialartea Von besonderer Bedeutung ist es 
z. B. auch bei Aluminium. Eine kostengQnstige Verwer- 
tung von Aluminiumabfallen bei der Herstellung von 
Aluminium ist nur dann mdglich, wenn die Aluminium- 
abfaile nach den unterschiedlichen Aluminiumlegierun- 
25 gen sortenrein getrennt and. 

In einer zweckmaBigen Ausgestaltung des Verfah- 
rens werden die Materialteile vor der Sortiervorrich- 
tung geglattet Durch die Glattung wird das Erfassen 
der Teile in der Sortiervorrichtung durch mechanische 
30 Handhabungsmittei positiv beeinfluBt Weiterhin ist es 
zweckm&Big, unmittelbar nach der Zerkleinerung der 
Teile eine Feinfraktionsabtrennung vorzunehmen, urn 
Stdrungen beim Transport der Teile auszuschlieBen. 
Eine Vorrichtung zum Sortieren von Materialgemi* 
35 schen unter Verwendung einer Vorrichtung zur Verein- 
zelung der Materialteile und unter Verwendung einer 
Sortiervorrichtung mit einer MeBeinrichtung zur Mate- 
rialerkennung sowie mit mindestens einer Auffangvor- 
richtung, ist erHndungsgemiB dadurch gekennzeichnet, 
40 daB eine Vorrichtung zur Materialzerkleinerung vorge- 
sehen ist, daB zwischen deren Ausgang und der Sortier- 
vorrichtung als Vorrichtung zur Vereinzelung eine Fdr- 
dervorrichtung zur getrennten gieichzeitigen Fdrde- 
rung von Material teilen angeordnet ist und daB die Sor- 
45 tiervorrichtung umlaufende Handhabungsmittei fur die 
Einzelerf assung der Materialteile aufweist 

Mit einer solchen Vorrichtung ist die Sortierung von 
Teilen unterschiedlicher GrdBe mdglich. Die durch die 
Zerkleinerung auf etwa eine maximale GrdBe gebrach- 
50 ten Materialteile, die nacheinander aus der Vorrichtung 
zur Materialzerkleinerung austreten, werden durch den 
getrennten Weitertransport zur Sortiervorrichtung wei- 
ter vereinzelt Durch die Verwendung von Handha- 
bungsmitteln, die in bestimmten Abst&nden zueinander 
55 angeordnet sind, ist gewfthrleistet, daB die Materialteile 
einzeln der MeBvorrichtung zugefuhrt werden. Da- 
durch wird die sortenreine Trennung der Materialteile 
mit groBer Sicherheit gewahrleistet 

In iner bevorzugten Ausfuhrungsform sind als 
60 Handhabungsmittei Greif erzangen vorgesehen. Weiter- 
hin ist es zweckm&fiig, daB als Vorrichtung zur Material- 
zerkleinerung eine Muhle vorgesehen ist, der sich eine 
Siebeinrichtung zur Feinfraktionsabtrennung und ein 
erster und ein zweiter Vibrationsfdrderer anschlieBen, 
65 wobei zwischen den Vibrationsfdrderern ein Walzwerk 
mit mindestens zwei Walzen vorgesehen ist und im Be- 
reich des zweiten Vibrationsfdrderers Transportwei- 
chen und m hrere, voneinander getrennte Forderbah- 
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nen vorgesehen sind 

Der erste Vibrationsfdrderer bewirkt eine Vereinze- 
lung der Materialteile und fQhrt die Teile einzeln zu den 
Walzen. Durch die Zwischenschaltung eines Walzwer- 
kes, das aus lediglich zwei Walzen bestehen kann, wer- 
den die Materialteile gegl&ttet, wodurch sie durch die 
Greiferzangen sicherer erfaBt werden kdnnen. Der 
zweite Vibrationsfdrderer fahrt die Materialteile zu den 
einzelnen Fdrderbahnea 

Die Greiferzangen sind in einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform an Armen befestigt, die an einem Kamssell 
oder an einem endlosen Band vorgesehen sind und im 
Bereich der Fdrderbahnen des zweiten Vibrationsforde- 
rers auf- und abbewegbar sind. Dabei entnehmen die 
Greiferzangen in einer unteren Stellung Materialteile 
vom Vibrationsfdrderer und werden anschlieBend ange- 
hoben, urn den Betrieb an den anderen Bahnen nicht zu 
stdren. 

In einer bevorzugten Ausfiihrungsfonn ist weiterhin 
vorgesehen, daB die Auf- und Abwartsbewegung der 
Arme sowie die Greiferfunktion kurvengesteuert sind 
Die Arme werden bei dieser AusfQhrungsform bei ihrer 
Drehung auf dem Kamssell oder bei ihrer Verschiebung 
mittels des endlosen Bandes in Kurvenbahnen gefiihrt, 
wodurch die Arme angehoben und abgesenkt und die 
Greiferzangen geschlossen werden. 

Dabei ist es zweckma8i& daB jede Greiferzange aus 
zwei nebeneinanderliegenden Zangenteilen besteht, 
daB zwischen diesen im Betatigungsabschnitt eine 
Druckfeder angeordnet ist, daB quer zu den Zangentei- 
len an einem Zangenteil ein fester Steg und mit Abstand 
zu diesem ein schwenkbarer Hebel angeordnet sind, 
zwischen denen eine Zugfeder vorgesehen ist, wobei 
das freie Ende des Hebels seitlich fiber das andere Zang- 
enteil ragt und dieses Zangenteil einen Vorsprung auf- 
weist, mit dem das freie Ende des Hebels bei gedffneter 
Greiferzange in Eingriff bringbar ist Bei gedffneter 
Greiferzange zieht die Zugfeder das freie Ende des He- 
bels unter den Vorsprung, wodurch die gedffnete Stel- 
lung der Greiferzange fixiert ist Die Offnung erfolgt 
kurvenbahngesteuert Hierzu sind in einer AusfQh- 
rungsform die Greiferzangen an FQhrungen befestigt, 
die in den Kurvenbahnen gefiihrte Fuhrungsstifte auf- 
weisen. 

Der Auswerfen der erfaBten Materialteile kann auf 
unterschiedliche Art ausgeldst werden. In einer Ausfiih- 
rungsform ist vorgesehen, daB jedes Zangenteil am En- 
de des Betatigungsabschnittes einen Auswerfabschnitt 
aufweist, denen an jedem Auswerfschacht ein fiber den 
MeBkopfsteuerbarer Auswerfer zugeordnet ist Mittels 
dieser Auswerfer wird die Greiferzange gedffnet, so daB 
die Materialteile durch den entsprechenden Auswerf- 
schacht in den der ermittelten Materialsorte entspre- 
chenden Container oder auf ein der Materialsorte ent- 
sprechendes Forderband fallen. 

In einer bevorzugten Ausfflhrungsform weist der 
Auswerfer zwei Auswurfrader auf, deren Abstand dem 
Abstand zugeordneter FlSchen der Auswerfabschnitte 
bei gedffneter Greiferzange entspricht, wobei die Aus- 
werfrader mittels einer pneumatischen Vorrichtung in 
Richtung der Greiferzangen und mittels mindestens ei- 
ner Druckfeder oder ebenfalls pneumatisch in entge- 
gengesetzter Richtung bewegbar sind 

Die Erfindung soil in einem Ausfflhrungsbeispiel an- 
hand von Zeichnungen n&her erl&utert werden. Es zei- 
gen: 

Fig. 1 eine schematische Gesamtdarstellung der erfin- 
dungsgem&Ben Vorrichtung; 
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Fig. 2 einen Ausschnitt der in einem Zylinder vorge- 
sehenen Kurvenbahnen fur das Anheben und SchlieBen 
von Greiferzangen; 
Fig. 3 eine Darstellung der Kurvenbahn am Ort IIM1I 
5 derHg.2mit einer zugeordnet en Zange; 

Fig. 4 eine schematische Darstellung eines Auswer- 
fers im Zusammenwirken mit einer Zange. 

Die in der Fig. 1 dargestellte Vorrichtung ist far die 
Sortierung von Kunststoffteilen konzipiert In ahnlicher 
io Weise kdnnte sie aber auch ffir das Sortieren von Alu- 
miniumteilen verwendet werden. Die Kunststoffteile 
sehr unterschiedlicher GroBe, wie sie z. B. in Autos ver- 
wendet werden, werden in eine MQhle 1 gegeben, in der 
die Teile auf eine maximale GrdBe von ca. 8 x 8 cm 
15 gebrochen werden. Der MQhle schlieBt sich eine Sieb- 
einrichtung 2 an, die die Kunststoff- Feinf raktion aus 
dem Materialstrom aussondert Nach der Siebeinrich- 
tung 2 werden die Teile auf einen ersten Vibrationsfdr- 
derer 3 gegeben und vereinzelt zu einem Walzwerk 
20 transportiert, das zwei Walzen 4, 5 aufweist Beim 
Durchlauf durch die Walzen werden die Kunststoffteile 
gegiattet Mittels eines zweiten Vibrationsforderers 6 
werden die Teile zu einem Sortierkarusseli 8 transpor- 
tiert Am Ende dieses zweiten Vibrationsfdrderers sind 
25 Transportweichen 7 vorgesehen, die die Teile in mehre- 
re Transportahnen 6a, 6b, 6c und 6d (Fig. 2) lenken. 

Das Sortierkarusseli weist zweiunddreifiig Greifarme 
9 auf, die symmetrisch urn die Drehachse des Sortierka- 
russells 8 angeordnet sind. Jeweils acht Greifarme sind 
30 einer Transportbahn zugeordnet, wobei die Zuordnung 

zu den einzelnen Bahnen zyklisch wechselt Mittels : . 

Greiferzangen 13 werden am Ende des zweiten Vibra- 
tionsforderers 6 die Teile von den einzelnen Bahnen 
genommeit Nach Entnahme des Kunststoffteils von ei- 
35 ner Transportbahn wird der Greiferarm aus der Ar- 
beitsebene gehoben, so daB der Betrieb an den anderen 
Bahnen nicht gestdrt wird. Durch geeignete Einstellung 
der Vibrationsfdrderer wird eine gleichmSBige und aus- 
gericbtete Zufuhr der Kunststoffteile zum Sortierkarus- 
40 sell 8 gesichert 

Bei der RoUtion des Karussells gelangen die Teile 
zunichst zu einem MeBkopf 10. In bekannter Weise 
kann ein MeBkopf verwendet werden, der im nahen 
Infrarotbereich (NIR) arbeitet Der MeBkopf miBt die 
45 Materialeigenschaften der Kunststoffteile und in einem 
nicht dargestellten Controller wird die Kunststoffsorte 
ermittelt Ober eine serielle Schnitutelle wird der elek- 
tronischen Steuerung der Greifarme mitgeteilt, an wel- 
cher Stelle die Greiferzangen die identifizierten Teile 
50 fallen lassen sollen. Im vorliegenden Ausfuhrungsbei- 
spiel sind fQnf Auswurfschfichte 11a— e fur die identifi- 
zierten Kunststoffteile vorgesehen, denen funf Contai- 
ner 12a— e zugeordnet sind Weiterhin ist eine nicht 
dargestellte Abnahmestelle f Or die Restfraktion, d. h. fQr 
55 nicht kJentiftrierteTdle vorgesehen. 

Die Steuerung der Greiferarme und der Greiferzan- 
gen soil anhand weiterer Figuren eriautert werden. Das 
SchlieBen der Greiferzangen 13 beim Erfassen eines 
Materialteils wird mittels eines feststehenden Kurven- 
eo bahnzylinders 14 und Kurvenbahnen 15, 16, 17, 18 er- 
reicht In der Rg, 2 ist ein Ausschnitt des Kurvenbahn- 
zylinders 14 mit den Kurvenbahnen dargestellt Jede 
Kurvenbahn ist einer der Transportbahnen 6a— d zuge- 
ordnet, und zwar die Kurvenbahn 15 der Transportbahn 
65 6a, Kurvenbahn 16 der Transportbahn 6b, Kurvenbahn 
17 der Transportbahn 6c und Kurvenbahn 18 der Trans- 
portbahn 6d Die Greiferarme sind zyklisch den Kur- 
venbahnen und damit den Transportbahnen zugeord- 
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net So sind der Kurvenbahn 15 der erste, f Qnf te, neunte 
usw. Greif erarm, der Kurvenbahn 16 der zweite, sechs- 
te, zehnte usw. Greiferarm, der Kurvenbahn 17 der drit- 
te, siebente, elfte usw. Greiferarm und der Kurvenbahn 
18 der vierte, achte, zwdlfte usw. Greiferarm zugeord- 
net 

Diese Kurvenbahnen sind am Kurvenbahnzy Under 14 
in Form von FQhrungsscMtzen 19, 20, 21 und 22 (Fig, 3) 
vorhanden, in die FQhrungsstifte von ZangenfQhrungen 
eingreifen. In der Fig. 3 ist wegen der besseren Ober- 
sichtiichkeit nur eine FQhrung 23 far die erste Greifer- 
zange 13.1 dargestellt Die FQhrung 23 ist an FQhrungs- 
stangen 23a, 23b in vertikaler Richtung verschiebbar 
und weist einen FQhrungsstift 24 auf t der in den FQh- 
rungsschlitz 19 eingreif t 

Unterhalb der Zangen ist eine mit den Zangen umlau- 
fende Platte 25 vorgesehen, auf denen ZangenschlieBer 
angeordnet sind, von denen in der Fig. 3 nur ein Zan- 
genschlieBer 26 dargestellt ist Dieser ZangenschlieBer 
weist eine schiefe Ebene 27 auf, der eine schiefe Ebene 
28 an einem Hebe! 29 zugeordnet ist, der mit der Grei- 
ferzange 13.1 verbunden ist Dieser Hebel verfcuft seit- 
iich der Greiferzange und ist in deren Bet&tigungsab- 
schnitt am oberen Zangenteil drehbar gelagert Weiter- 
hin ist der Hebel 29 etwa in seiner Mine durch eine 
Zugfeder 30 mit einem Steg 31 der Greiferzange ver- 
bunden. Die Zugfeder 30 zieht den Hebel 29 unter einen 
seitlich am unteren Zangenteil vorgesehenen Vor- 
sprung 32 (Fig. 4) und halt die Zange so in der Off nungs- 
steilung. 

Die Wirkungsweise der vorher beschriebenen Vor- 
richtung ist folgende: 

Solange sich der FQhrungsstift 24 in einem Kurven- 
bahnabschnitt 15a (Fig. 2) befindet, ist die Greiferzange 
13.1 geoffnet, wie es in Fig 3 dargestellt ist Sobald sich 
die Greiferzange in den Bereich der Transportbahn 6a 
gedreht hat, erreicht der FQhrungsstift 24 einen Ab- 
schnitt 15b der Kurvenbahn 15, in dem der FQhrungsstift 
24 kurzzeitsg abgesenkt wird. Damit wird gleichzeitig 
die Greiferzange 13.1 nach unten gedrQckt, wobei der 40 
Hebel 29 unter dem EinfluB der schiefen Ebenen 27, 28 
urn seinen Drehpunkt an der oberen Zangenh&lfte und 
entgegen der Wirkung der Zugfeder 30 entgegen dem 
Uhrzeigersinn geschwenkt wird Dabei wird der untere 
Abschnitt des Hebels 29 vom Vorsprung 32 weggedreht 45 
und schnappt aus diesem aus. Durch eine Druckf eder 33, 
die im Betitigungsabschnitt der Greiferzange zwischen 
den beiden Zangenteilen vorgesehen ist, wird nun die 
Zange geschlossen, wobei das in der Transportbahn 6a 
vom Vibrationsforderer 6 herantransportierte Material- 50 
teil erfafit wird. 

Nach dem Erfassen des Materialteils wird der FQh- 
rungsstift beim Weiterdrehen der FQhrung in einem Ab- 
schnitt 15c der Kurvenbahn angehoben, wodurch die 
Greiferzange ebenf alls angehoben wird und damit der 55 
Zugriff der nachfolgenden Greiferzangen zu den n3ch- 
sten Transportbahnen nicht beeintr&chugt wird. Ein Ab- 
schnitt 15d der Kurvenbahn halt den FQhrungsstift 24 
und damit die Greiferzange 13.1 im Bereich des Vibra- 
tionsforderers 6 in einer oberen Position. 60 

Sobald die Greiferzange 13.1 den Bereich des Vibra- 
tionsfdrderers 6 veriassen hat, werden der FQhrungsstift 
24 und damit auch die Greiferzange durch einen Ab- 
schnitt 15e wieder auf das Niveau des Abschnitts 15a 
der Kurvenbahn abgesenkt 65 

In dieser Hdhe durchlauft die Greiferzange mit dem 
Materialteil den MeBkopf 10. Mit dessen Hilfe wird er- 
mittelt, an welch m Auswerfschacht das Materialt il 
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ausgeworfen wird. Im Bereich jedes Auswerfschachtes 
ist ein Auswerfer vorgesehen, von denen in der Fig. 4 
ein Auswerfer 34 dargestellt ist Der Auswerfer ist fest 
mit dem ebenf alls feststehenden Kurvenbahnenzyhnder 
14 verbunden. Als Auswerfer kann jede V rrichtung 
verwendet werden, die mit Hilfe des MeBkopfes 10 zu 
betatigen ist Im vorliegenden AusfQhrungsbeispiel ist 
der Auswerfer 34 pneumatisch bet&tigbar. Er weist ei- 
nen Zylinder 35 mit einem Kolben 36 auf, an dem eine 
Traverse 37 mit zwei drehbar gelagerten Auswerfra- 
dern 38, 39 als Zangendffner befestigt and. Diesen Aus- 
werfradern and Auswerfabschnitte 40, 41 an den oberen 
und unteren Zangenh&lften zugeordnet Der Abstand 
zwischen den Auswerfradern 38, 39 ist so bemessen, daB 
die Greiferzange geoffnet ist wenn sich die Auswerfab- 
schnitte 40, 41 zwischen den Rfidern befinden. 

Sobald mittels des MeBkopfes 10 ermittelt wurde, daB 
das Materialteil z. B. am Auswurfschacht lie ausgew r- 
f en werden soil, wird der zugehdrige Auswerfer 34 in die 
Auswerf position gebracht Dazu wird der Kolben 36 in 
eine linke Endlage verschoben, wie es gestrichteh in der 
Fig. 3 dargestellt ist Wenn anschlieBend die Greiferzan- 
ge 13.1 in ihrer bis zu diesem Zeitpunkt geschlossenen 
Stellung an den Auswerf rSdern 3KB, 39 vorbeigedreht 
wird, drQcken diese die Auswerfabschnitte 40, 41 zusam- 
men, wodurch sich die Greiferzange dffnet und das Ma- 
terialteil in den Auswerfschacht lie failt Dabei werden 
die Zangenteile soweit zusammengedrQckt, daB der He- 
bel 29 mit seinem unteren Ende unterhalb des Vor- 
sprunges 32 liegt und der Hebel durch die Zugfeder 30 
wieder in seine in der Fig. 3 dargestellte Ausgangslage 
gezogen wird, in der er durch das Untergreifen unter 
den Vorsprung 32 die Greiferzange in ihrer gedffneten 
Position fixiert 

Nachdem die Greiferzange 13.1 den Auswerfer 34 
passiert hat, wird der Kolben 36 durch eine Druckf eder 
42 von der Greiferzange weg in seine Ausgangsstellung 
gebracht 

Auf die beschriebene Weise ist fur die im AusfQh- 
rungsbeispiel genannten zweiunddreiBig Greifzangen 
13 das SchlieBen an der ihnen zugeordneten Transport- 
bahn 6a bis 6d und das Offnen an einer der Auswerf- 
schachte 1 la bis 1 le moglich. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Trennen von Materialgemischen 
nach der Sorte, bei dem die zu sortierenden Teile 
einer MeBstation zur Erkennung unterschiedlicher 
Materialien und anschlieBend einer Sortiervorrich- 
tung zur Sortierung in unterschiedliche Fraktionen 
zugefQhrt werden, dadorch gekennzeichnet, daB 
die zu sortierenden Materialien auf eine vorgege- 
bene maximale Gr5Be zerkleinert werden und an- 
schlieBend der Sordervorrichtung zugefQhrt wer- 
den und dort einzeln erfaBt werdea 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zerkleinerten Materialien ge- 
trennt und parallel der Sordervorrichtung zuge- 
fQhrt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Materialien vor der Sorder- 
vorrichtung gegl§ttet werden. 

4. Verfahren nach mindestens einem der vorherge- 
henden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, daB 
nach der Zerkleinerung der Materialien eine Fein- 
fraktionsabtrennung vorgenommen wird. 

5. Vorrichtung zum Sortieren von Materialgemi- 
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schen unter Verwendung einer Vomchtung zur 
Vereinzelung der MaterialteUe und unter Verwen- 
dung einer Sortiervorrichtung, nut einer MeBein- 
richtung zur Materialerkennung sowie mit minde- 
stens einer Auffangyorrichtung, insbesondere zur 
Durchfflhrung des Verfahrens nach mindestens ei- 
nem der AnsprOche 1 bis 4, dadurch gekennzeich- 
net, dafi eine Vorrichtung zur Matenalzerkleine- 
rung (1) vorgesehen ist, daB zwischen deren Aus- 
gang und der Sortiervorrichtung als Vomchtung 
zur Vereinzelung eine Fdrdervorrichtung (6) zur 
getrennten gleichzeitigen Forderung von Materud- 
teilen angeordnet ist und daB die Sortiereinnch- 
tung umlaufende Handhabungsmittel (13) for die 
Emzelerfassung der Materialteile aufweist 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Handhabungsmittel Greiferzan- 
gen (13) vorgesehen sind 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB als Vorrichtung zur Matenal- 
zerkleinerung eine.Mahle (1) vorgesehen ist, der 
sich eine Siebeinrichtung (2) zur Feinfraktionsab- 
trennung und ein erster (3) und ein zweiter Vibra- 
tionsfdrderer (6) anschlieBen, wobei zwischen den 
Vibrationsfdrderern (3, 6) ein Walzwerk nut minde- 
stens zwei Walzen (4, 5) vorgesehen ist und im Be- 
reich des zweiten Vibrationsfdrderers (6) Trans- 
portweichen (7) und mehrere, voneinander ge- 
trennte Transportbahnen (6a- d) vorgesehen sind 

8. Vorrichtung nach mindestens einem der Anspru- 
che 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Grei- 
ferzangen (13) an Greiferarmen (9) befestigt sind, 
die an einem Sortierkarussell (8) oder an einem 
endlosen Band vorgesehen sind und im Bereich der 
Transportbahnen (6a— d) auf- und abbewegbar 
sind 

9. Vorrichtung nach mindestens einem der Anspru- 
che 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Auf- 
und Abwartsbewegung der Greiferarme (9) sowie 
die SchlieBfunktion der Greiferzangen (13) kurven- 
gesteuert sind . 

10. Vorrichtung nach mindestens einem der An- 
sprOche 5 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB jede 
Greiferzange (13) aus zwei nebeneinanderliegen- 
den Zangenteilen besteht, daB zwischen diesen im 
Betatigungsabschnitt eine Druckfeder (33) ange- 
ordnet ist, daB quer zu den Zangenteilen an emem 
Zangenteil ein Steg (31) fest und mit Abstand zu 
diesem ein schwenkbarer Hebel (29) angeordnet 
sind, zwischen denen eine Zugfeder (30) vorgese- 
hen ist, wobei das freie Ende des Hebels (29) sehlich 
Qber das andere Zangenteil ragt und dieses Zang- 
enteil einen Vorsprung (32) aufweist, mit dem das 
freie Ende des Hebels (29) bei gedffneter Zange in 
Eingriffbringbarist • 

11. Vorrichtung nach mindestens emem der An- 
spriiche 5 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB je- 
des Zangenteil am Ende des BetStigungsabschmt- 
tes einen Auswerfabschnitt (40, 41) aufweist, denen 

an jedem Auswerfschacht ein Gber den MeBkopf eo 
(10) steuerbarer Auswerf er (34) zugeordnet ist 

12. Vorrichtung nach mindestens einem der An- 
sprOche 5 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Auswerfer zwei Auswerfrader (38, 39) aufweist, de- 
ren Abstand dem Abstand zugeordneter Flfcchen 65 
der Auswerfabschnitte (40, 41) bei gedffneter Grei- 
ferzange entspricht, wobei die Auswerfr&der mit- 
tels einer pneumatischen Vorrichtung (35, 36) m 
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Richtung der Greiferzangen und mitteis minde- 
stens einer Druckfeder (42) oder ebenf alls pneuina- 
tisch in entgegengesetzter Richtung bewegbar smd 
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